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ABSTRACT: 

CHG DATE=19991102 STATUS=0> In a first stage the carcass (1) and 
unvulcanized rubber (2) is preheated (4) from inside of the carcass 
to raise 

the temperature of the interface between carcass and unvulcanized 
rubber 

compound to a level below which vulcanization starts to occur. In a 
second 

stage the preheated carcass and unvulcanized compounds are located in 
a mold 

and vulcanized (16). INDEPENDENTLY CLAIMED is: (a) use of the two 
part process 

for tire manufacture. The unvulcanized rubber compound (2) is 
degassed in a 

partially filled ram less kneader at 100-150 degrees C and under a 
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10-100 

millibar vacuum. Degassing may also be effected in an on-line vacuum 
extruder. 

During mixing the unvulcanized rubber compounds are set to give a 
scorch time 

of NOTGREATER 5, preferably NOTGREATER 3 minutes at 130 degrees C. 
Rubber 

compound is sprayed onto the carcass at 8 0-12 0 degrees C and the tire 
assembly 

preheated to 100-170 degrees C with steam. Vulcanized tires are post 
cured at 

60-130 degrees C, preferably 90-110 degrees C. 
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(54) Verfahren zur Hersteilung von Luftrerfen 

(57) Verfahren zur Hersteilung von Luftrerfen, wel- 
che im wesentiichen KarkasskOrper, Sertenwande, Ver- 
starkungselemente, mit Wulstkernen versehene Reifen- 
wulste und einen Laufstrerfen aufweisen, bei dem ein 
bereits vulkanisierter und rrrindestens die GQrtellagen 
enthaltender KarkasskOrper vorgewarmt mit unvulkani- 
sierten Kautschukmischungen for den Laufstrerfen und 
/ oder die Sertenwand- oder Schufterbereiche belegt, 
und anschlieBend vulkartisiert wind, wobei in einem 
ersten Schrrtt die Vorwarmung des mrt unvulkanisierten 
Kautschukmischungen belegt en KarkasskOrpers ohne 
Formgebung und von der Innenserte des KarkasskOr- 



pers so erfolgt, daB die Grenzf lache zwischen Karkas- 
skOrper und aufgelegten Kautschukmischungen bis auf 
eine Temperatur erwarmt wird, bei der die unvulkani- 
sierte Kautschukmischung noch nicht vulkanisationsak- 
tiv wird, und danach in einem zwerten Schritt der 
vorgewarmte KarkasskOrper mit den aufgelegten Kau- 
tschukmischungen in eine das AuBenprofii und gegebe- 
n entails die Sertenwande des Rerfens form end e 
Vulkanrsationsform eingebracht, ausgeformt und vulka- 
nisiert wird. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfehren zur HersteJ- 
lung von Luftrerfen, wefche im wesentlichen Karkas- 
skOrper, Seitenwande, Verstarkungselemente, rrrit 
Wulstkernen versehene Rerfenwulste und einen Lauf- 
streifen aufweisen, bei dem ein bererts vulkanisierter 
und mind est ens die Gurtellagen enthattender Karkas- 
skOrper vorgewarrrrt, mit unvulkanisierten Kautschukrrri- 
schungen fur den Laufstreifen und / Oder die 
Seitenwand- oder Schutterberetche belegt. und 
anschlieBend vulkanisiert wind. 
[0002] Ebenfalte betrifft die Erf indung ein Verfehren 
zur Rundemeuerung von Rerfen sowie die Verwendung 
des Verfahrens zur Herstellung von in zwei voneinander 
getrennten Verfahrensteilen A und B hergesteiften Neu- 
rerfen. 

[0003] Bei der ublichen Herstellung von Neureifen 
wind auf eine Aufbautrommel zuerst die Innenplatte 
eines Rerfens und anschlieBend eine Karkassenlage 
aufgebracht. Bei anschlieBend expand ierter Aufbau- 
trommel werden die Wutetkeme samt Apex gesetzt Es 
folgt der Hochschlagvorgang, indem die Karkassenla- 
genenden urn die Wutetkeme gefattet werden. Dieser 
Vbrgang wird mit HiKe von Balgen durchgefQhrt 
AnschlieBend werden eine weitere Karkassenlage - 
falls eine zweite Lage vorgesehen tst -, die Seitenstrei- 
fen (Seitenwandteile) und die Hornprofile angebracht 
Die Rerfenkarkasse bzw. der KarkasskOrper ist nun bis 
auf Bombierung und Vulkanisation fertiggesteltt und 
kann von der Aufbautrommel, die wieder in ihre 
ursprungliche Lage gebracht wird, entfernt werden. 
[0004] Der weitere Aufbau zum fertigen Rohreifen 
beginnt mit dem Transfer der Rerfenkarkasse zu einer 
zwerten Aufbautrommel, die einen Bombierteil umfaBt 
Auf einer gesonderten Gurtettrommel werden die Gur- 
tellagen, im allgemeinen sind dies zwei oder drei gum- 
mierte Stahlkordlagen, aufgebracht und ggf. mit einer 
oder zwei Lagen einer Nylonbandage versehen. Zwi- 
schen einzeinen Gurtellagen kfinnen Gurtellpufferstrei- 
fen angeordnet werden. Auf diesen GOrtelverband wird 
schlieBlich rtoch der ggf. mit einer Urrterplatte verse- 
hene Laufstreifen aufgebracht. Eine einen Tragering for 
den Gurtellaufstreifenverband umfassende Transferein- 
richtung transport ert den GOrtellaufstreifenverband zur 
Rerfenkarkasse und posrtioniert diesen uber der Rerfen- 
karkasse. Diese ist bererts zentriert und vorbombiert 
und wird nun vol lends bombiert, mit dem GurteHauffld- 
chenpaket zusammengefQgt, wobei nach dem Errtfer- 
nen der Transfereinrichtung der Laufstreifen mHsamt 
dem GOrtelpaket angerolft wird. 
[0005] Bei dem beschriebenen Verfahren handeft es 
sich urn den sogenannten Zweistufenaufbau. Es ist 
auch ublfch, ein Einstufenveriahren einzusetzen, bei 
dem die Karkassenhersteilung und die Fertigstellung 
des Rohreifens auf einer einzigen Trommel erfolgt 
[0006] Der fertiggestelrte Rohreifen wird in einer ent- 
sprechenden VuJkanisationsfofm ausvulkanisiert und 



erhaft somrt seine endgQItjge GestaJt mit eingeformtem 
Laufstreifenproffl und beschrifteten bzw. auch dekorativ 
gestafteten Seitenwand en . 

[0007] Bei der Vulkanisation werden die Rerfenroh- 

5 linge in einer Reifenvulkanisierpresse unter Verwen- 
dung eines im Inneren des Rertenroh lings angeord- 
net en Heizbalg es vulkanisiert. Der Heizbalg stent hier- 
bei unter Innendruck, wodurch der Rohling noch einmaJ 
bombiert wird und seine B Resterhebung" erhdft. Das fur 

w den Laufstreifen vorgesehene und zu vulkanisierende 
Material des Rohlings wird dabet in die umgebende 
Form, d. h. in die profilgebende Matrize gedruckt 
[0008] Eine solche Vulkanisation erfolgt heute uWi- 
cherweise nach dem St eam-lnertgas- Verfahren, bei 

15 dem nach dem SchlieBen der Vulkanisierpresse der 
zunachst „eingetartete" Heizbalg durch einen Qberhrtz- 
ten Dampf gefQlft und zur Anlage an die Innenserte der 
Karkasse gebracht wird, wonach der Rerfenrohling mit 
einem Arbertsdruck von ca. 20 bar unter Innendruck 

20 gesetzt wird. 

[0009] Nachteiligerweise muB die Energie zur War- 
mung und zur Anfangsvemetzung uber den Dampf und 
den Heizbalg und somrt abhangig vom Warmed urch- 
gangskoeflizierrten des Heizbalgmateriales und vom 

25 WarmeQbergangskoeffizienten (Innenserte / AuBen- 
serte - Heizbalg; Rerfenrohling) eingebracht und werter 
durch die anschlieBend en Gumrnrvolurnina gel ert el wer- 
den, so daB mit zunehmender Zeit die Erwarmung nach 
auBen hin fortschrerten kann. Gleichzertig erfolgt auf 

30 der AuBenserte des Rohlings durch die geheizten Matri- 
zen-Segmente eine solche TemperaturfOhrung, daB 
auch auf und ausgehend von der AuBenserte des Ret- 
fenrohlings eine zunehmende Vemetzung und Vulkani- 
sation erfolgt 

35 [Q010] Die hierdurch erfbrdertiche Vulkanteationszeit 
bis zur DruckerrrJastung im Heizbalg, zum Offnen der 
Presse und zum AusstoBen des Rerfenrohlings ist somrt 
durch cfie zu uberwindenden WTderstdnde beim War- 
medurchgang und Warmeubergang unerwQnscht tang 

40 und die eingebracrrten Energiemengen relativ hoch. 
[0011] Etwas reduziert werden diese Nachteile bei 
Herstellungsveriahren, bei denen die Karkasse mit den 
ihr zugehongen Teilen und der Laufstreifen separat her- 
gestellt und zum Teil auch bererts einzeln vulkanisiert 

45 werden. So zeigt die DE-PS 1 4 80 936 einen Rerfen, bei 
dem ein vulkanisierter Laufring mit gOrtelartiger Verstar- 
kung mft einem unvulkanisierten bzw. lediglich vorvul- 
kanisierten RerfenkOrper bzw. einer Rerfenkarkasse 
vereinigt wird, worauf danach der Gesamtrerfen ausvul- 

so kanisiert wird. Durch die Vulkanisierung des Laufstrei- 
fens ist zwar die bei der abschlieBenden Vulkanisation 
beider Teile erforderliche Wftrmeenergie und darrtit 
auch die Vulkanisationszeft bis zur ausretchenden Ver- 
netzung geringer, jedoch zeigt es sich bei diesem Ver- 

55 fahren als nachteilig, daB zur Verbindung der Karkasse 
und des Laufstreifens in aller Regel eine weitere 
Schicht eingelegt werden muB, die die Haftung der ein- 
zeinen Teile untereinander sichert 
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[0012] Die DE-OS 27 44 391 beschreibt ein Verfahren 
zur Runderneuerung von Rerfen, bei der ein bererts vul- 
kanisierter Laufstreifen auf eine AHkarkasse aufge- 
bracht wird. Zur Verbesseaing der Haftung zwischen 
beiden Teilen wird eine Gummizwischenschicht einge- 5 
tegt, cfie einen im Vergleich zu der Lauffiache hohen 
dielektrischen Vertust aufwetst Die Karkasse wird dann 
von der Innenserte her nit einem Heizbalg gewdrmt, 
wdhrend von der AuBenserte eine Mikrcwellenstrahlung 
auf den so zusammengesteflten Reifen wirkt, wobei 
durch den unterschiedlichen dielektrischen Veriustfak- 
tor der Zwischenschicht die MikroweJIenenergie in die- 
sem Bereich starker absorbiert werden soli, als im 
Laufstreifen seJbst Hierdurch soli ein Ortlich definiertes 
und schnelles Einbringen von Warmeenergie ohne Ver- 
luste durch Ubertragung und Lertung und ohne Zeitver- 
lust bei der Vuikanisation erreicht werden, wie auch 
eine geziette Ausvulkaristerung der Zwischenschicht 
und eine gute Haftung des Laufstrerfens. Nachtetlig bei 
diesem Verfahren ist der relativ hohe Produktjonsauf- 
wand sowie die MOglichkert einer Uberhitzung der 
Grenzflachen der bereHs vorgewdrmten vulkanisierten 
Karkasse, wodurch die Haftung an der Karkasse nach- 
teilig beeinf luBt werden kann. Bei einer solchen Verfah- 
rensweise kOnnen zudem auch die Problems 
entstehen, die den bekannten Vorwairnverfahren 
zugunde Meg en, bei denen die Vbrwarmung von alien 
Serten der Karkasse, also auch von auBen erfolgt 
Diese zetgen sich im wesentJichen durch eine Schadi- 
gung der Rauhnabe durch Oberf lachenoxydation Oder 
durch eine Verschlechterung der Bindung des Laufstrei- 
fens wdhrend der Vuikanisation durch vorzertige Anvul- 
kanisationserscheinungen der Mischungen, insbeson- 
dere an den for Haftung zwischen Aftgummi und Frisch- 
gummi entscheidenden Grenzf lachen. 
[0013] FOr die Erfindung bestand nun die Aufgabe, 
einersests die Heiz- und Hattezeit bei der Vuikanisation 
in merkbarem Ma Be zu verkurzen und die hierfur nOtige 
einzubringende Warmeenergie zu reduzieren, anderer- 
seits die Haftungsprobleme im Grenzschichtbereich bei 
der Verwendung von separat hergestelrten Karkassen 
und/oder Laufstreifen zu vermekten und im ubrigen ein 
Verfahren anzugeben, bei dem der herkOmmliche Her- 
stellungsprozeB mindestens im Hinblick auf Vulkanisati- 
onsverfahren und Einrichtungen im wesentlichen 
erhaften bleiben kann und bei dem eine fur alle Abmes- 
sungen ohne groBen Vorrat von Speziarwerkzeugen 
Oder apparativen Aufwand durchfuhrbare Produktions- 
weise zugrunde gelegt wird, und welches im Qbrigen 
kostengunstig und materialsparend fur alle Abmes- 
sungsbereiche und Reifentypen nutzbar wird. 
[001 4] Gelost wird diese Aufgabe durch die MerkmaJe 
des Hauptanspruchs. Weitere vorteilhafte Ausgestal- 
tungen sind in den Unteranspruchen beschrieben. 
[0015] Unter Nutzung eines vorgefertigten, bombier- 
ten und bereHs vulkanisierten KarkasskOrpers, der im 
wesentlichen bererts seine Endkontur besitzt, erfolgt 
hierbei in einem ersten Schrrtt die Vorwarmung des mrt 



unvulkanisierten KautschiAmischungen belegten vul- 
kanisierten KarkasskOrpers ohne Formgebung und von 
der Innenserte des KarkasskOrpers her so, daB die 
Grenzf lache zwischen KarkasskOrper und aufgelegten 
Kautschukmischungen bis auf eine Temperatur erwarmt 
wird, bei der die unvulkanisierte Kautschukrnischung 
noch nicht vulkanrsationsaktrv wird, und danach in 
einem zweiten Schrrtt der vorgewarmte KartesskOrper 
mrt den aufgelegten Kautschukmischungen in eine das 
AuBenproffl und gegebenerrfalte die Sertenwande des 
Rerfens formende Vulkanisationsform eingebracht, aus- 
geformt und vuikanisiert wird. 
[0016] Der besondere Vorteil dieses Verfahrens liegt 
zum einen darin, daB zur Erwarmung einer vulkanisier- 
ten und in ihrer Korrtur bererts im wesentlichen fertigge- 
stelrten Karkasse kein Heizbalg mehr benotigt wird, so 
daB Zert- und Energieverluste fQr u. a. die Erwarmung 
einer bis zu 4 mm starken Balgwand aus Butyl gummi 
nicht mehr auftreten. Zum anderen kann sowohl eine 
Oberf lachenoxydation der einzelnen Rerfenbestandteile 
als auch die Gefahr der vorzertigen Anvulkanisation der 
Frischmischung an der heiBen Karkasse vermieden 
und trotzdem die Vblkanisationszert signifikant verrin- 
gert werden. 

[0017] VorteOhafterweise erfolgt cfie Vorwarmung mrt 
Dampf einer Temperatur von 100°C bis 170°C, wobei 
insbesondere bei der Nutzung von Sattdampf die Tem- 
peratur exakt einstellbar ist. Prinzipiell kann auch uber- 
hrtzter Dampf eingesetzt weren, wobei jedoch der 
Regelaufwand fur den Erhalt von geeigneten Drucken 
und Temperaturen wesentlich hOher ist. 
[0018] Die bei der Herstellung von Neurerfen ange- 
wandte Temperatur von 150°C bis 170°C erlaubt dann 
einen raschen Warmedurchgang und das Erreichen der 
notwendigen Temperatur in der Grenzschicht zwischen 
Karkasse und Laufstreifen, bei der eine Vulkanisations- 
aktrvrtat des unvulkanisierten Laufstrerfens gerade noch 
nicht einsetzt Durch den Verzicht auf den Balg bei der 
Vorwarmung des KarkasskOrpers und durch das mit 
direkte Beaufschlagen mrt dem Warmeubertragungs- 
medium kann man auf die mit einem Balg zusammen- 
hangende recht umtangreiche Handhabungsmechanik 
zur Einlage in den und Entnahme aus dem KarkasskOr- 
per eberrfalls verzichten. 

[001 9] Vortei lhafterweise werden die unvulkanisierten 
Kautschukmischungen fQr den Laufstreifen entgast, so 
daB zum einen die ProzeBfQhrung im Hinblick auf die 
erreichbare Arrtangsvernetzung gesichert wird und zum 
anderen eine wesentliche Reduktion der VUlkanisati- 
onszeit und damit eine deutlich fruhere Entfbrmbarkeit 
erreicht wird. Da errtgaste Mischungen weniger zur 
FehlstellenbiWung durch Blasen (Porositaten) neigen, 
sind die Kohasionskrafte in der Gummi matrix ndmlich 
bererts zu wesentlich fruheren Zertpunkten ausreichend 
zur DurchfQhrung der Entformung, wobei eine Restvul- 
kanisation nachtraglich ablaufen kann. 
[0020] Vorteilhafte MOglichkerten zur Entgasung der 
fQr das erfindungsgemdBe Verfahren verwandten unvul- 
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kanisierten Kautschukmischungen ergeben sich bei der 
Mischungsherstellung in einem unterfQItten stempello- 
sen Kneter bei einer Temperatur von 100°C bis 150°C. 
Eine unter diesen BecOngungen durchgefGhrte Entga- 
sung tst in aller Regel for tie ProzeBfuhrung wahrend 
der Rerfenherstellung ausretchend und kann abhangig 
von den eingesetzten Gummimischungen noch verbes- 
sert werden, wenn die Entgasung unter Anwendung 
eines vakuums erfolgt, wobei der Druck im Mischungs- 
raum 5 bis 500 Millibar, vorzugsweise 10 bis 100 Millibar 
betragt 

[0021] Im Hinblick auf den gesamten Produktionsab- 
lauf ergeben sich Vorteile dann, wenn die unvulkani- 
sierte Kautschukmischung in einem Vakuumextruder 
entgast wird, der on-Line direkt an die Fertigungslinie 
liefert, so daB eine Zwischenlagerung oder ein Trans- 
port bei denen ja Qblicherweise die Moglichkeit zur wie- 
derhorten Gasaufnahme durch weriere Einrichtungen 
verhindert werden muBte, entfallen. 
[0022] Abhangig von der gewahtten vbrwarrnung und 
der Dauer der nachfblgenden vulkanisation ergeben 
sich besondere Vorteile dadurch, daB die Rerfen nach 
der im zwerten Schritt erfolgenden VUlkanisation durch 
eine Warmlagerung bei einer Temperatur von 60° bis 
1 30°C, vorzugsweise bei einer Temperatur von 90° bis 
1 10°C nachgetempert werden. Hierdurch wird es mog- 
ltch P daB man die Rerfen nur sdange in der Vulkara'sati- 
onspresse belaBt, bis eine von der Temperatur 
abhangige ausretchende Vernetzung stattgefunden hat 
und die restliche Vulkanisation nach Entnahme aus der 
Presse in der Warmlagerung ablaufen laBt so daB 
bereits zu einem fruhen Zertpunkt die For men neu bela- 
den werden konnen. 

[0023] Diese Vorteile sind eberrfalls erreichbar, wenn 
- wiederum abhangig von Vbrwarrnung und Vulkanisati- 
onstemperatur - die Rerfen nach der im zwerten Schritt 
erfolgende Vulkanisation durch eine Verzogerung der 
Auskflhlung nachgetempert werden. Auch hier konnen 
die Rerfen schneil der Form entnommen werden und in 
einem Bereich gelagert werden, der durch Warmedam- 
mungen eine schnelle AbkQhlung der Rerfen verhindert 
wobei die Restvulkanisation in tieser verzogemden 
AuskOhlung stattf indet 

[0024] In einer vorteilhaften Weiterbildung werden die 
Kautschukmischungen warm aufgespritzt, wobei die 
Kautschukmischungen eine Temperatur von 80° bis 
120° C aufweisen. Damrt f indet nicht nur durch die 
durch die Vbrwarrnung der Karkasse eingebrachte War- 
meenergie, die ja erst durch den KarkasskOrper an die 
Unterserte des Laufstrerfens transport ert werden muB, 
eine Beeinflussung der Anfangsvernetzung statt, son- 
dem auch durch tie im Laufstrerfen selbst bereits ent- 
hartene Warmeenergie. 

[0025] Vbrteilhafterweise werden die unvul kanisierten 
Kautschukmischungen bei der Mischungsherstellung 
so eingestelrt daB deren Anfangsvernetzung (Scorch) 
bei 130° C nach einem Zertraum von weniger als 5 
Minuten, vorzugsweise weniger als 3 Minuten beginnt 



(m Zusammenspiel mrt den Obrigen VerfahrensmaB- 
nahmen ist durch eine sotehe Mischungseinslellung 
eine weitere VerkOrzung der VUlkanisationszert erreich- 
bar. 

5 [0026] Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich 
vorteflhafl auch fQr tie Runderneuerung von Rerfen ein- 
setzen, wobei ein im wesentiichen durch Saubem und 
Aufrauhen mrt Hiffe cherrescher und/oder mechanischer 
Mittel fQr die Runderneuerung vorbererteter Rerfenkor- 

ro per (AHkarkasse). bei dem der ursprunglich vorhandene 
Laufstrerfen und/oder and ere oberflachennahe und 
durch VerschleiB abgenutzte Rerfenteile ersetzt wer- 
den, als KarkasskOrper eingesetzt gegebenenfalls 
unter Einlegen einer oder mehrerer Zwischenlagen mrt 

15 unvulkanisierten Kautschukrraschungen fur den Lauf- 
strerfen und/oder die Sertenwand- oder Schufterberei- 
che belegt und anschlieBend vulkaresiert wird. Die 
vbrwarrnung des Karkasskorpers erfolgt eberrfalls mrt 
Dampf, jedoch bei einer etwas niedrigeren Temperatur 

20 als beim Neurerfen. Auch hier lassen sich je nach Druck 
und Sattigung des Dampfes unterschiedliche Dampfzu- 
stande nutzen. 

[0027] Insbesondere in Verbindung mrt einer 
Nachtemperung, einer erttspreohend eingestelrten 

25 Anfangsvernetzung, und einer ausreichenden Entga- 
sung laBt sich hier die Temperatur der Vbrwarrnung so 
steuern.daB auch bei den verwendeten Altkarkassen 
eine sichere ProzeBfuhrung dahingehend erreicht wird, 
daB eine Schadigung der Rauhnabe durch Oberfla- 

30 chenoxydation, eine Verschlechterung der Bindung des 
Laufstrerfens wahrend der vulkanisation und eine Scha- 
digung der Innenseele sicher vermieden wird. 
[0028] Selbstverstandlich kann hierbei genauso wie 
bei der HersteJIung von Neureifen anstelle der Erwar- 

35 mung durch Dampf eine Erwarmung durch Heizluft ein- 
gesetzt werden. 

[0029] Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich 
besonders zur Herstellung von in zwei voneinander 
getrennten Verfahrensteilen A und B hergestellten Neu- 

40 rerfen, wobei im Verfahrensteil A ein im wesentiichen die 
Karkasse mrt dem GOrtelverband oder die Karkasse mit 
dem GOrtelverband und gegebenenfalls einer GQrtel- 
bandage sowie als radial auBerste Lage eine Laufstrei- 
fenunterplatte oder -Basislage beinhaltender Teilrerfen 

45 aufgebaut und anschlieBend in einer Vuikanisations- 
form ausvulkanisiert wird. die sowohl der Oberf lache als 
auch dem bzw. den Festigkeitstrager(n) eine vorbe- 
stimnrrte Querschnrttskontur vermitteft und wobei im 
Verfahrensteil B der Teilrerfen durch HinzufOgen des 

so Laufstreifens bzw. des Restlaufstreifens oder der ein- 
oder mehrteiligen Bandage und des Laufstrerfens zu 
einem Komplettrerfen aufgebaut wird, welcher eberrfalls 
einem Vulkanisationsvorgang urrterzogen wird. 
[0030] Je nach Einsatzgebiet und nach Konstruktion 

55 des Rerfens bzw. der Festigkertstrager ergibt sich hier 
der Vbrteil einer auBerorderrrJich variablen Fertigung, 
wobei die Herstellung des Karkasskorpers unterschied- 
liche ..Vorfertigungsstufen" beinharten kann, die durch 
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das Aufbringen der im zweiten ProzeBteil B zusammen 
mrt dem Laufstrerfen aufgelegten Kbnstruktionsteile in 
befiebiger Weise vervoltetandigt werden kOnnen, so daB 
eine Vereinheitfichung von Vorfertigungsteiien ermOg- 
licht wird, ohne beliebige Diversrfikationen des fertigen 
Rerfens zu behind ern. 

[0031] Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels soil das 
erf indungsgemaBe Verfahren naher dargesteltt werden. 
Es zeigen: 

Rg. 1 eine habschematische Darstellung des 
erf indungsgemaBen Verfahrens mrt Vorferti- 
gung, Vorwarmung und Vulkanisation. 

Rg. 2 de Vorwarmungskammer wahrend der Vor- 
warmung im Sertenschnitt 

[0032] Die Rgur 1 zetgt in halbschematischer Weise 
das erf indungsgemaBe Verfahren, bei dem ein Karkas- 
skOrper 1 mrt einem aus einer unvuikanisierten Kau- 
tschukmischung bestehenden Laufstrerfen 2 belegt und 
mrt diesem in einem Vbrfertigungsbereich 3 zusammen- 
gestelft ist. Danach erfolgt der Transport in den Vorwar- 
mungsbereich 4. 

[0033] Der Transport erfolgt Qblicherweise Qber einen 
an den Wulsten angrerf enden Transportgreifer 5, der im 
Ctoerkopfrransport die Rohlinge in tie Vorwarmkammer 
6 transportiert. Als Rohling ist hierbei - wie bererts oben 
geschildert - der vulkanisierte Karkassk6rper mit der 
aufgelegten unvuikanisierten Kautschukmischung des 
Laufstrerfens anzusehen. In der Vorwarmkammer 6 
wird der Rohling auf einem Auf lageteller 7 abgelegt, der 
Qber die Hydraulikzyiinder 8 und 9 verfahrbar ist. Zen- 
trisch irmerhalb der Vorwarmkammer 6 ist eine Spann- 
felge 10 angeordnet, welche hier im einzelnen nicht 
dargestelfte Qber ihren Umfang verteilte Spannseg- 
mente beinhattet, die von einem ringfOrmigen, f lexiblen 
Dichtprof il 1 1 umgeben sind. Innerhab der Spannfelge 
bzw. der Vorwarmkammer sind eine Zufuhrieitung 1 2 for 
das Warmemedium und eine Kondensatabfuhrlertung 
13 vorgesehen. Die Warmekammer 6 wird durch den 
Boden 14 und die in diesem Fall als Zylinder ausgebil- 
dete Wandung 15 begrenzt. 

[0034] Nachdem der Greifer zuruckgefahren ist, wird 
die Auf lageteller 7 mit dem Rohling abgesenkt und der 
Rohling selbst von der Spannfelge festgespannt wie 
dies in der Rgur 2 zu sehen ist. Danach wird Qber die 
Mediumsleitung 12 der Rohling von innen her erwarmt 
wobei hier eine Direkterwarmung ohne die Nutzung 
eines innen eingelegten Balges vorgesehen ist. 
[0035] SobaJd die vorbestimmte Vorwarmtemperatur 
erreicht ist, wird die Spannfelge entspannt, wonach das 
Warmemedium auslaufen kann und Qber die Konden- 
satleitung 13 abgefuhrt wird. Der Rohling wird dann 
wieder mit dem Qrerfer abgehoben und in tie Vulkani- 
sation 16 transportiert. 
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Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Herstellung von Luftrerfen, welche im 
wesentlichen KarkasskOrper, Sertenwdnde, Ver- 

26 starkungselemente, mit Wulstkernen versehene 
Rerferrwulste und einen Laufstrerfen aufweisen, bei 
dem ein bererts vulkanrsierter und mindestens die 
GQrteflagen enthaltender KarkasskOrper vorge- 
warmt, mit unvuikanisierten Kautschukmischungen 

30 fur den Laufstrerfen und / Oder tie Sertenwand- 
oder Schulterbereiche belegt und anschlieBend 
vulkanisiert wird 
dadurch gekennzeichnet, 
da 8 in einem ersten Schrrtt die Vorwarmung des mit 

35 unvuikanisierten Kautschukmischungen belegten 
KarkasskOrpers ohne Fbrmgebung und von der 
Innenserte des KarkasskOrpers so erfolgt. daB die 
Grenzflache zwischen KarkasskOrper und aufge- 
legten Kautschukmischungen bis auf eine Tempe- 

40 ratur erwarmt wird, bei der tie unvuikanisierte 
Kautschukmischung noch nicht vulkanisationsaktiv 
wird, und danach in einem zweiten Schrrtt der vor- 
gewdrmte KarkasskOrper mrt den aufgelegten Kau- 
tschukmischungen in eine das AuBenprofil und 

45 gegebenenfalrs die Sertenwande des Rerfens for- 
mende VUlkanisationsform eingebracht, ausge- 
torrrrt und vulkanisiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
50 zeichnet, daB die Vorwarmung mit Dampf einer 

Temperatur von 100° - 170° C erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB tie unvuikanisierten Kau- 

55 tschukmischungen entgast werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die unvuikanisierten Kautschukmi- 
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schungen bei der Mischungsherstellung in einem 
unterfulrten stempellosen Kneter bei einer Tempe- 
ratur von 100° bis 150° C entgast werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch s 
gekennzeichnet daB die unvulkanisierten Kau- 
tschukmischungen bei der Mischungsherstellung in 
einem urrterfullten stempellosen Kneter unter 
Anwendung eines Vakuums entgast werden, wobei 
der Druck im Mischungsraum 5 bis 500 Millibar, w 
vorzugswetse 10 bis 100 Millbar betragt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die unvulkanisierten Kau- 
tschukmischungen on-line in einem Vakuumextru- is 
der entgast werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Retfen nach der im zwerten 
Schritt erfolgten Vulkartisation durch eine Warmla- 20 
gerung bei einer Temperatur von 60° bis 130° C. 
vorzugswerse bei einer Temperatur von 90° bis 

1 10° C nachgetempert werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 2s 
zeichnet daB die Rerfen nach der im zwerten 
Schritt erfolgten Vulkanisation durch eine VerzOge- 
rung der AuskOhlung nachgetempert werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB tie Kautschukmischungen aufge- 
sprrtzt werden, wobei das Aufspritzen bei einer 
Temperatur der Kautschukmischungen von 80° bis 
120°Certolgt. 

35 

10. Verfahren nach einem der Anspruch e 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die unvulkanisierten 
Kautschukmischungen bei der Mischungsherstel- 
lung so eingesteJR werden, daB deren Anfangsver- 
netzung (Scorch) bei 130° C nach einem Zertraum 40 
von werriger als 5 Minuten, vorzugsweise weniger 

als 3 Minuten beginnt 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB ein im 45 
wesentlichen durch S&ubern und/oder Aufrauhen 

rrtit Hirfe chemischer und / oder mechanischer Mit- 
tel fDr die Rundemeuerung vorbereiteter RerfenkOr- 
per, bei dem der ursprQnglich vorhandene 
Laufstrerfen und / oder and ere oberf lachennahe so 
und durch VerschleiB abgenutzte Reiferrteile 
ersetzt werden, als KarkasskOrper eingesetzt, 
gegebenentalls unter Einlegen einer oder mehrerer 
Zwischenlagen mrt unvulkanisierten Kautschukmi- 
schungen fur den Laufstrerfen und / Oder die Sei- 55 
tenwand- oder Schufterbereiche belegt und 
anschlieBend vulkantsiert wird. 



12. Verwendung des Vertahrens nach einem der 
AnsprOche 1 bis 10 zur Hersteilung von in zwei von- 
einander getrennten Verfahrensteilen A und B her- 
gestellten NeureHen, wobei im Verfahrensteil A ein 
im wesentlichen die Karkasse mrt dem GurteJver- 
band oder die Karkasse mit dem GQrtelverband 
und gegebenentalls eine Gurtebandage sowie als 
radial auBerste Lage eine Laufstrerfenunterplatte 
oder -basislage beinhaftender Teilrerfen aufgebaut 
und anschlieBend in einer Vulkanisafonsform aus- 
vulkanisiert wird, die sowohl der Oberf lache als 
auch dem bzw. den Festigkertstrager(n) eine vorbe- 
stimmte GKierschnittskDntur verrnrttelt und wobei 
im Verfahrensteil B der Teilrerfen durch HinzufOgen 
des Laufstrerfens bzw. des Restiaufstrerfens oder 
der ein- oder mehrteiligen Bandage und des Lauf- 
strerfens zu einem Komplettreffen aufgebaut wird, 
welcher ebenfalls einem VUlkanisationsvorgang 
unterzogen wird. 
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